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Abstract of EP0543437 

Apparatus for the induction butt-welding of two 
metal tubes (2,3), in particular elements of piping, 
including a carrier device (6,7) for each of the two 
metal tubes (2,3), means (1 1 ) for moving the two 
carrier devices (6,7), means (13) for aligning the 
two carrier devices (6,7), an annular inductor (16) 
which interacts with the two ends to be welded 
and is substantially coaxial with these, and an 
electric generator for supplying the inductor (16) 
with current, one of the aforementioned carrier 
devices (6,7) being mounted on the movement 
and/or alignment means (11 and/or 13) so as to 
be able to rotate about a rotation axis coincident 
with the longitudinal axis (100) of the metal tube 
(2,3) which forms part of a connection element to 
be positioned in relation to the tube (3,2) 
supported by the other carrier device (7,6). 
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© Installation de soudage par induction et bout a bout de tubes m6talliques. 



© Installation de soudage par induction et bout a 
bout de deux tubes metalliques (2, 3), en particulier 
d'elements de tuyauterie, comportant un dispositif 
porteur (6, 7) pour chacun des deux tubes metalli - 
ques (2, 3), des moyens de defacement (11) des 
deux dispositifs porteurs (6, 7), des moyens d'ali - 
gnement (13) des deux dispositifs porteurs (6, 7), un 
inducteur annulare (16) cooperant avec les deux 
extremit.es a souder et sensiblement coaxial a 



cedes -ci, et un generateur electrique pour alimenter 
I'inducteur (16) en courant, un des dispositifs por- 
teurs (6, 7) precite etant monte sur les moyens de 
deplacement et/ou d'alignement (11 et/ou 13) de 
fagon a pouvoir tourner autour d'un axe de rotation 
confondu avec I'axe longitudinal (100) du tube me- 
tallique (2, 3) qui peut faire partie d'un element de 
raccordement a positionner par rapport au tube (3, 
2) supporte par I'autre dispositif porteur (7, 6). 
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La presente invention concerne une installation 
de soudage par induction et bout a bout de deux 
tubes metalliques, en particulier d'elements de 
tuyauterie, qui presentent a I'endroit du soudage 
des faces d'extremite correspondantes pouvant 
etre mises en contact sur au moins une partie 
importante de leurs surfaces, ('installation com- 
portant : 

- un dispositif porteur pour chacun des deux 
tubes metalliques a souder, 

- des moyens de deplacement des deux dis - 
positifs porteurs pour, d'une part, rapprocher 
a une distance determinee et ensuite mettre 
en contact les faces d'extremite a souder et, 
d'autre part, exercer une pression sur ces 
faces, 

- des moyens d'alignement des deux disposi - 
tifs porteurs pour que les faces des deux 
extremites a souder soient en contact sur au 
moins la partie importante de leurs surfaces 
susdites lorsque les faces sont en pression, 

- un inducteur annulaire cooperant avec les 
deux extremites a souder et sensiblement 
coaxial a celles-ci, ledit inducteur n'ayant 
aucun contact avec les tubes metalliques a 
souder bout a bout et etant de preference 
realise en cuivre ou en alliage de cuivre, et 

- un generateur electrique pour alimenter I'in - 
ducteur en courant. 

On connatt des dispositifs et procedes de 
soudage par induction pour des tubes metalliques 
mais ils ne sont pas adaptes par exemple a I'as - 
semblage d'un tube et d'un element de raccorde- 
ment presentant un bout de tube pour le soudage. 
Des elements de raccordement de ce genre peu - 
vent presenter la forme de brides, de coudes, de 
reductions, etc. 

De plus, les dispositifs connus fonctionnent a 
des frequences comprises entre 10.000 et 300.000 
Hz et cela necessite avant soudage un usinage de 
tres haute precision des extremites a fixer ensem - 
ble. En outre, a ces frequences, le positionnement 
des bouts de tubes a souder ensemble doit aussi 
etre tres precis. Enfin, dans ces conditions, il est 
generalement necessaire de prevoir un apport de 
chaleur supplementaire par exemple par frottement 
d'un d'un bout contre I'autre. II resulte done, lors 
de la mise en oeuvre des dispositifs connus, en 
raison de I'usinage, du positionnement et de Tap - 
port de chaleur des couts supplementaires. 

La presente invention a pour but d'eliminer ces 
inconvenients et de prevoir des moyens d'aligne- 
ment et de positionnement des extremites de tubes 
a souder I'une par rapport a I'autre, qui, en com - 
binaison avec un inducteur alimente en basse ou 
moyenne frequence permettent d'abord, les extre - 
mites etant quelque peu ecartees I'une de I'autre, 
un chauffage lent et uniforme avec penetration en 



profondeur de la chaleur dans les tubes et sur le 
pourtour de ces demiers et ensuite un soudage, 
dans une position determinee, par pression d'une 
extremite de tube contre I'autre (soudage par for - 

5 geage) lorsqu'une temperature suffisante pour le 
soudage par forgeage est atteinte. 

A cet effet, suivant I'invention, dans I'installa- 
tion susdite un des dispositifs porteurs precite est 
monte sur les moyens de deplacement et/ou d'ali - 

70 gnement de fagon a pouvoir tourner autour d'un 
axe de rotation confondu avec I'axe longitudinal du 
tube metallique, le tube metallique fixe au dispositif 
porteur en question pouvant faire partie d'un ele - 
ment de raccordement a positionner, par rotation 

75 autour de I'axe precite, par rapport au tube sup- 
ports' par I'autre dispositif porteur. 

Suivant une forme de realisation avantageuse 
de I'invention, lesdits moyens adaptes au tube, 
associes au dispositif porteur, sont formes d'au 

20 moins deux parties disposees de part et d'autre du 
tube et fixees I'une a I'autre de fagon a enserrer ce 
dernier ou I'element de raccordement comportant 
le tube a souder. 

Suivant une forme de realisation particuliere - 

25 ment avantageuse de I'invention, I'inducteur est 
forme d'une seule spire et le generateur electrique 
fournit de preference a I'inducteur un courant dont 
la frequence est comprise selectivement entre 400 
et 2.900 Hz et avantageusement entre 500 et 2.500 

30 Hz. 

De preference, suivant I'invention, I'installation 
comporte un dispositif de regulation raccorde 
- au generateur et/ou a I'inducteur et agence 
pour ajuster, a partir d'une temperature de 
35 soudage determinee, I'alimentation en cou- 

rant electrique de I'inducteur de maniere a 
commander, apres soudage, un ralentisse- 
ment du refroidissement des extremites de 
tube comportant les faces soudees, et/ou 
40 - a des moyens deceleration de ce refroi- 
dissement. 

D'autres details et particularites de I'invention 
ressortiront de la description des dessins qui sont 
annexes au present memoire et qui illustrent, a titre 

45 d'exemples non limitatifs, une forme de realisation 
particuliere de I'installation suivant I'invention. 

La figure 1 montre schematiquement, dans une 
vue lateVale en elevation avec brisures partielles, 
une forme de realisation particuliere d'une instal - 

50 lation suivant I'invention. 

Les figures 2 et 3 montrent chacune schema - 
tiquement, dans une vue laterale en elevation et en 
coupe avec brisures partielles, une forme parti- 
culiere de realisation d'un dispositif porteur suivant 

55 I'invention adapte a un element de raccordement 
particulier. 

La figure 4 montre schematiquement, dans une 
vue laterale en elevation et en coupe, une autre 
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forme de realisation particuliere d'un dispositif 
porteur suivant I'invention. 

La figure 5 montre schematiquement dans une 
vue frontale en elevation, une forme particuliere de 
realisation d'un dispositif porteur suivant I'invention. 

Dans les differentes figures, les memes nota- 
tions de reference designent des elements identi - 
ques ou analogues. 

(.'installation de soudage par induction 1 de la 
figure 1 suivant I'invention est destinee par exem - 
pie au soudage d'elements de tuyauterie. Deux 
tubes metalliques 2,3 a souder bout a bout pre - 
sentent chacun aux extremites qui doivent etre 
soudees ensemble un face 4, 5 qui doit etre mise 
en contact avec au moins une partie importante de 
la face 5 ou respectivement 4 de I'extremite cor - 
respondante de I'autre tube 3 ou respectivement 2, 
lors du soudage. Dans la forme de realisation de - 
crite, les tubes 2 et 3 sont alignes suivant un axe 
commun 100. 

Installation de soudage 1 peut par exemple 
servir au soudage de tubes de I'ordre de 1 .500 mm 
presentant une epaisseur de paroi de I'ordre de 
150 mm, en acier, acier allie ou acier inoxydable. 
Une installation de soudage 1 peut cependant 
aussi etre congue suivant I'invention pour des dia - 
metres et epaisseurs inferieurs, par exemple de 50 
mm de diametre et de 3 mm d'epaisseur. 

L'installation suivant I'invention comporte entre 
autres un dispositif porteur 6, 7 pour chaque tube 
2, 3, ces dispositifs porteurs pouvant avoir la forme 
de demi - brides 8 et 9 dans I'exemple de realisa - 
tion de la figure 1 , les demi - brides 8 ou 9 enser - 
rant par exemple le tube 2 ou respectivement 3 a 
I'aide de boulons 10 pour que leur enveloppe 
commune presente une section, perpendiculaire a 
I'axe commun 100, sensiblement rectangulaire. 
L'installation comporte aussi des moyens de de- 
placement, par exemple sous la forme de quatre 
verins hydrauliques 11 dont les corps 12 peuvent 
etre fixes aux quatre coins de la section rectangu - 
laire susdite du dispositif porteur 7 a I'oppose de 
I'autre dispositif porteur 6. Ces verins 1 1 sont par 
exemple agences pour que leurs tiges 13 s'eten- 
dent au travers du dispositif porteur 7, parallele- 
ment a I'axe commun 100, jusqu'au dispositif por- 
teur 6, ou elles sont par exemple soudees aux 
quatre coins de la section rectangulaire de ce 
dispositif 6, pour servir de moyens d'alignement 
pour les deux tubes 2 et 3 suivant ledit axe com - 
mun 100. Les quatre verins hydrauliques 11 peu- 
vent etre alimentes de fagon connue en un fluide 
adequat par leurs entrees 14, 15 pour rapprocher 
et ecarter I'un de I'autre les dispositifs porteurs 6, 7 
et en consequence les tubes 2, 3. De cette fagon, 
les faces 4, 5 peuvent §tre mises a une distance 
determinee I'une de I'autre, etre mises en contact 
I'une avec I'autre ou etre mises en pression I'une 



avec I'autre. Par I'agencement des tiges de verin 
13, lors desdites mise en contact et mise en pres- 
sion, les faces 4, 5 sont en contact par une partie 
importante de leur surface respective et de prefe - 

5 rence sur toute leur surface respective. 

L'installation suivant I'invention comporte en 
outre un inducteur annulaire 16 qui peut etre 
constitue d'une seule spire conductrice composee 
par exemple d'une demi -spire inferieure 17 sur 

70 laquelle est fixee de fagon demontable une demi - 
spire superieure 18, une extremite (non visible) de 
la demi -spire inferieure 17 etant raccordee a 
I'extremite correspondante (non visible) de la 
demi -spire superieure 18 pour permettre le pas- 

75 sage d'un courant inductif. Les autres extremites 
19 des demi -spires 17, 18 sont isolees I'une de 
I'autre et reliees par un conducteur respectif, d'un 
cable electrique 20 schematise, a un generateur 
electrique non represente prevu pour alimenter en 

20 courant I'inducteur annulaire 16. Ce dernier, a 
section rectangulaire a titre d'exemple, est main - 
tenu de fagon connue pour n'avoir aucun contact 
avec les tubes 2, 3 ni avec les dispositifs porteurs. 
De preference, les demi -spires 17, 18 sont reali- 

25 s£es en cuivre ou en un alliage de cuivre. L'axe de 
I'inducteur annulaire 16 peut etre avantageusement 
superpose a I'axe commun 100 pour qu'il n'y ait 
pas de contact electrique avec les tubes 2, 3, le 
diametre interne de I'inducteur 16 etant sensible - 

30 ment superieur au diametre externe des tubes a 
souder. 

En particulier, lorsque le tube 2 appartient a un 
element de raccordement du genre courbe 22 ou 
raccord en te 23, les moyens de deplacement et 

35 d'alignement peuvent presenter une plaque 24, il- 
lustree aux figures 2 et 3, a laquelle sont fixees les 
tiges de verin 13 pour que I'axe de I'extremite du 
tube 2 soit superpose a I'axe commun 100, le 
dispositif porteur 6 comprenant dans ce cas un 

40 systeme de fixation 25 adapte a la forme de Tele - 
ment de raccordement (courbe 22, raccord en te 
23, ...) et comportant par exemple deux parties 25A 
et 25B qui enserrent cet element. 

A la figure 2, le dispositif porteur 6 comporte 

45 en outre une piece de raccord 27 fixee par des vis 
28 au systeme de fixation 25 pour permettre 
d'agencer, suivant une forme de realisation de 
I'invention, dans I'axe du tube 2 une vis de fixation 
et de pivotement 29 du dispositif porteur 6 sur la 

so plaque 24. Ainsi cette vis 29 permet, d'une part, le 
pivotement de la courbe 22 autour de I'axe com - 
mun 100 et, d'autre part, la fixation du dispositif 
porteur 6 et done de la courbe 22 dans une posi - 
tion determinee pour le soudage au tube 3. Dans 

55 cette figure 2, un positionnement precis de la 
courbe 22 dans le systeme de fixation 25 est 
assure par un bouchon 31 qui peut etre realise 
d'une piece avec la partie 25B et qui penetre dans 
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un orifice d'extremite de la courbe 22. 

A la figure 3, suivant une autre forme de reali - 
sation de I'invention, la partie 25B presents sur sa 
face appliquee contre la plaque 24 une saillie 290 
dans laquelle est vissee la vis de fixation et de 
pivotement 29 pour que I'axe de la vis soit 
confondu avec I'axe commun 100. 

De plus, une plaque 32 associee a la partie 
25B sert a la localisation du te dans les parties 25A 
et 25B. Cette plaque 32 peut etre realisee d'une 
piece avec la partie 25B correspondante. 

La figure 4 montre un cas particulier de dis - 
positif porteur 6 pour la fixation d'un raccord en te 
34 de fagon a presenter au soudage un de ses 
tubes 2 dans le prolongement d'un deuxieme tube 
2A et a 90° d'un troisieme tube 2B qui passe au 
travers de la partie 25A. 

La figure 5 montre un cas particulier du dis- 
positif porteur 6 de la figure 2 sur la face externe 
33A duquel est fixee une bride 33 comportant une 
portion de tube 2 pour le soudage a I'extremite 
d'un tube 3. De plus, d'autres dispositifs porteurs 6 
ou systemes de fixation 25 peuvent etre prevus 
pour recevoir differents elements de raccordement. 

Les plaques 24 des figures 2 et 3 peuvent etre 
choisies pour que leurs dimensions et I'ecartement 
entre tiges de verin 13 soient compatibles avec 
plusieurs systemes de fixation 25 et permettent la 
rotation de ceux-ci autour de I'axe de la vis 29, 
ces systemes de fixation 25 etant interchangeables 
en fonction des elements de raccordement a sou - 
der a un tube. 

De m§me, le dispositif porteur 7 peut etre 
realise pour etre adapte a plusieurs dimensions 
et/ou formes de tubes 3, par exemple par echange 
d'au moins une partie des demi- brides 9 avec 
une autre partie de demi -bride 9 adaptee a un 
autre diametre exterieur de tube 3. 

L'inducteur 16 de I'invention peut etre creux 
pour etre refroidi par un fluide adequat connu de 
I'homme du metier. En effet, dans I'exemple de 
realisation de la figure 1, les deux demi -spires 17 
et 18 qui torment le conducteur de l'inducteur 16 
peuvent etre realisees chacune en forme de tube a 
section rectangulaire dont les deux bouts ont ete 
bouches, la demi -spire inferieure 17 etant par 
exemple alimentee avec ce fluide adequat par un 
tuyau 35 soude pres de son extremite 19. L'autre 
extremite non visible de la demi -spire inferieure 

17 peut etre raccordee, par un tuyau non repre- 
sente, a I'extremite non visible de la demi -spire 

18 pour permettre recoupment du fluide de la 
demi -spire 17 dans l'autre demi -spire 18, le 
fluide pouvant etre evacue de cette derniere par un 
tuyau 36 fixe a son extremite 19 de cette demi- 
spire 18, a la maniere du tuyau 35. 

L'inducteur 16 suivant I'invention a avantageu- 
sement un diametre interieur superieur, par exem - 



pie d'au moins 40 mm, par rapport au diametre 
exterieur des tubes 2, 3 a souder bout a bout. Les 
tubes 2,3 a souder bout a bout peuvent avoir de 
grandes differences de diametres. De plus, les 

5 tubes 2, 3 peuvent presenter une ovalisation. 
L'existence de cette difference d'au moins 40 mm 
par rapport au plus grand diametre externe des 
tubes 2, 3 permet que le champ magnetique d'un 
inducteur 16 a spire creuse unique refroidie par 

70 exemple a I'eau s'adapte aux variations de distan - 
ce inducteur/tube et aux variations d'epaisseur de 
tube pour procurer un chauffage uniforme regulier 
lorsque le champ magnetique est tres puissant et 
lorsque l'inducteur est dimensionne en conse- 

75 quence. 

Suivant I'invention, le generateur electrique 
fournit a l'inducteur 16 un courant dont la fre- 
quence est comprise selectivement entre 400 et 
2.900 Hz et avantageusement entre 500 et 2.500 

20 Hz. 

Par exemple, pour souder bout a bout par 
1'installation suivant I'invention deux tubes de 457 
mm de diametre et de 50 mm d'epaisseur, le 
generateur doit fournir une puissance de 420 kW a 

25 640 volts, a une frequence de 750 Hz. 

Comme generateur pour des tubes dont le 
diametre externe est compris entre 406 et 914 mm, 
il convient d'utiliser par exemple un convertisseur 
statique a thyristors a frequence infiniment variable 

30 dans tous son reglage de puissance. 

L'installation de soudage suivant I'invention 
comporte de preference un dispositif de regulation 
non represents raccorde au generateur et/ou a 
l'inducteur 16 et agence pour ajuster, a partir d'une 

35 temperature de soudage determinee, I'alimentation 
en courant electrique par le cable 20 de l'inducteur 
16 de maniere a commander, pendant le soudage 
des variations de frequence et/ou d'intensite et/ou 
de temps pour obtenir un chauffage optimum des 

40 faces 4, 5 a souder. On peut par exemple prevoir 
une modulation de la frequence, a partir de la 
frequence choisie pour le soudage, vers une fre - 
quence plus basse pour maintenir pendant un 
certain temps une temperature determinee dans la 

45 masse soudee. Cette modulation de frequence 
peut etre de preference programmee en fonction 
des tubes 2, 3 concernes, un programme ainsi 
etabli etant charge dans le dispositif de regulation 
et exploite par ce dernier pour gerer le soudage. 

so Le meme dispositif de reglage pour comman - 
der un refroidissement programme pendant le 
soudage peut §tre utilise' avantageusement pour 
realiser un refroidissement predetermine de la 
soudure terminee. 

55 Comme ^installation de soudage 1 suivant 

I'invention peut comporter avantageusement un 
pyrometre 40 pour surveiller les temperatures, par 
exemple par mesure optique, des extremites de 
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tubes 2, 3 a I'endroit de soudage ou a proximite de 
celui-ci, ce pyrometre 40 peut etre raccorde par 
un cable 41 au dispositif de regulation, de prefe- 
rence pour cooperer a la gestion de la vitesse de 
refroidissement, par exemple apres avoir detecte 
I'obtention de la temperature de soudage desiree 
et ensuite des temperatures successives a des 
moments determines. 

Pour la gestion de la vitesse de refroidisse- 
ment, ('installation de soudage 1 suivant I'invention 
peut encore comporter suivant I'invention des 
moyens d'acceleration du refroidissement des ex - 
tremites des tubes 2, 3 soudees. Ces moyens 
d'acceleration peuvent avantageusement comporter 
des moyens de repartition d'un fluide de refroidis - 
sement sur les extremites soudees bout a bout et 
sur la soudure. Ces moyens de repartitions sont de 
preference raccordes au dispositif de regulation 
pour leur commande. 

Le fluide utilise pour le refroidissement de 
I'inducteur 16, par exemple de I'eau, peut aussi 
eventuellement convenir pour le refroidissement 
desdites extremites et de la soudure. 

Les moyens de repartition peuvent en outre 
etre avantageusement raccordes au tuyau de sortie 
36 du fluide de refroidissement du conducteur de 
I'inducteur 16. 

Pour le soudage de deux tubes 2, 3 bout a 
bout, il faut que les bouts de tube soient plats, par 
exemple par un dressage des faces 4, 5 sur une 
aleseuse. S'il existe un chanfrein, comme repre- 
sents" par exemple a la figure 4 en traits mixtes en 
42 pour le te 34, il est necessaire de le supprimer. 
Le chanfrein 44 de la figure 4 peut etre maintenu 
pour un assemblage classique. 

Lorsque des tubes 2, 3 ou element de raccor- 
dement 22, 23, 33, 34 sont places dans I'installa- 
tion de soudage 1 et correctement orientes et 
alignes I'un par rapport a I'autre (figure 1), I'induc- 
teur 16 etant place autour des extremites corres- 
pondent aux faces 4, 5, les deux tubes 2, 3 a 
souder sont mis en contact au centre de I'inducteur 
16. Le pyrometre optique est alors oriente vers la 
ligne de jonction des deux faces 4, 5 et, par apres, 
les deux tubes sont legerement ecartes pour lais - 
ser un passage. 

L'installation de soudage 1 comporte aussi 
avantageusement des moyens de distribution d'un 
gaz de protection, entre autres un gaz reducteur ou 
inerte ou un melange de ceux-ci, amene par 
exemple par un conduit 45 (figure 1) qui traverse 
I'inducteur 16. Le gaz de protection peut s'ecouler 
par le passage susdit entre les deux tubes pendant 
le soudage, pour proteger les deux faces 4, 5 sur 
tout le tour des tubes. 

Par I'alimentation en courant de I'inducteur 16 
a partir du generateur sous le controle du dispositif 
de regulation, les bouts des tubes 2, 3 se chauffent 



par induction, le courant electrique etant adapte en 
puissance et en frequence au metaux a souder. 
Lorsque le pyrometre optique 40 detecte que la 
temperature determined pour le soudage par for - 

5 geage, de preference inferieure a la temperature 
de fusion des metaux concerned, est atteinte, les 
verins hydrauliques sont aliment.es pour mettre en 
contact et en pression les deux faces 4, 5 et 
provoquer ainsi un soudage par pression. Par la 

70 pression, un bourrelet de metal peut etre forme 
tant a I'interieur qu'a I'exterieur des tubes. Le choix 
de la pression maximum donnee par les verins 12 
determine la dimension des bourrelets. Le soudage 
proprement dit etant termine, un programme stoc - 

75 ke dans le dispositif de regulation peut regler la 
puissance et/ou la frequence delivree par le gene - 
rateur pour refroidir progressivement les extremites 
soudees des tubes 2, 3. De meme, les moyens de 
repartition de fluide peuvent projeter en temps 

20 voulu de I'eau sur ces extremites et sur la soudure 
obtenue suivant un programme preetabli stocke 
dans les moyens de reglage. 

II doit etre entendu que I'invention n'est nulle - 
ment limitee aux formes de realisation decrites et 

25 que bien des modifications peuvent etre apportees 
a ces dernieres sans sortir du cadre de la presente 
invention. 

Revendications 

30 

1. Installation de soudage par induction et bout a 
bout de deux tubes metalliques (2, 3), en par - 
ticulier d'elements de tuyauterie, qui presen- 
tent a I'endroit du soudage des faces d'extre - 
35 mite (4, 5) correspondantes pouvant etre mises 

en contact sur au moins une partie importante 
de leurs surfaces, l'installation comportant : 

- un dispositif porteur (6, 7) pour chacun 
des deux tubes metalliques (2, 3) a 

40 souder, 

- des moyens de deplacement (11) des 
deux dispositifs porteurs (6, 7) pour, 
d'une part, rapprocher a une distance 
determined et ensuite mettre en contact 

45 les faces d'extremite (4, 5) a souder et, 

d'autre part, exercer une pression sur 
ces faces (4, 5), 

- des moyens d'alignement (13) des deux 
dispositifs porteurs (6, 7) pour que les 

so faces (4, 5) des deux extremites a sou - 

der soient en contact sur au moins la 
partie importante de leurs surfaces sus - 
dites lorsque les faces sont en pression, 

- un inducteur annulaire (16) cooperant 
55 avec les deux extremites a souder et 

sensiblement coaxial a celles-ci, ledit 
inducteur (16) n'ayant aucun contact 
avec les tubes metalliques (2, 3) a sou - 
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der bout a bout et etant de preference 
realise en cuivre ou en alliage de cuivre, 
et 

- un generateur electrique pour alimenter 
I'inducteur (16) en courant, 5 
caracterise en ce qu'un des dispositifs por- 
teurs (6, 7) precite est monte sur les moyens 
de defacement et/ou d'alignement (11 et/ou 
13) de fagon a pouvoir tourner autour d'un axe 
de rotation confondu avec I'axe longitudinal w 
(100) du tube m&allique (2, 3), le tube metal - 
lique (2, 3) fixe au dispositif porteur (6. 7) en 
question pouvant faire partie d'un element de 
raccordement (22, 23, 33, 34) a positionner, 
par rotation autour de I'axe precite, par rapport rs 
au tube (3, 2) supporte par I'autre dispositif 
porteur (7, 6). 

2. Installation suivant la revendication 1 , caracte - 

rise en ce que chacun des deux dispositifs 20 
porteurs (6, 7) comporte, pour la fixation d'un 
tube (2, 3) determine, des moyens (8, 9, 25) 
adaptes audit tube, ces moyens etant amovi - 
bles de maniere a pouvoir etre interchangea - 
bles en fonction des caracteristiques des tubes 25 
(2, 3) a souder ou des elements de raccorde - 
ment (22, 23, 33, 34) comportant les tubes. 

3. Installation suivant la revendication 2, caracte - 
risee en ce que lesdits moyens (8, 9, 25) 30 
adaptes au tube associSs au dispositif porteur 

(6, 7), sont formes d'au moins deux parties (8, 
9, 25A, 25B) disposees de part et d'autre du 
tube (2, 3) et fixees I'une a I'autre de fagon a 
enserrer ce dernier ou I'element de raccorde - 35 
ment (22, 23, 33, 34) comportant le tube a 
souder. 



comporte un dispositif de regulation raccorde 

- au generateur et/ou a I'inducteur (16) et 
agence pour ajuster, a partir d'une tern - 
perature de soudage determined, I'ali- 
mentation en courant electrique de Tin - 
ducteur de maniere a commander, apres 
soudage, un ralentissement du refroi- 
dissement des extremites de tube com - 
portant les faces (4, 5) soudees, et/ou 

- a des moyens deceleration de ce re- 
froidissement. 

8. Installation suivant la revendication 7, caracte - 
risee en ce qu'elle comporte un pyrometre (40) 
pour la detection de la temperature du tube (2, 
3) a I'endroit du soudage, le pyrometre (40) 
etant avantageusement raccorde au dispositif 
de regulation. 

9. Installation suivant la revendication 8, caracte - 
risee en ce que le dispositif de regulation 
comporte un programme de commande 
agence pour gerer la vitesse de refroidisse- 
ment en fonction de temperatures mesurees 
par le pyrometre (40). 

10. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 7 a 9, caracterisee en ce que les 
moyens d'acceleration du refroidissement, 
comportent des moyens de repartition d'un 
fluide de refroidissement sur les extremites 
soudees bout a bout et en ce que ces moyens 
de repartition sont raccordes au dispositif de 
regulation pour leur commande, ces moyens 
de repartition pouvant en outre etre avanta- 
geusement raccordes a une sortie (36) du 
fluide du conducteur de I'inducteur (16). 



4. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 3, caracterisee en ce que 
I'inducteur (16) est forme d'une seule spire. 

5. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 4, caracterisee en ce que 
I'inducteur (16) consiste en au moins un 
conducteur (17, 18) creux, de preference par- 
couru par un fluide choisi parmi les fluides 
pouvant refroidir le conducteur. 

6. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 5, caracterisee en ce que le 
generateur electrique fournit a I'inducteur (16) 
un courant dont la frequence est comprise 
selectivement entre 400 et 2.900 Hz et avan - 
tageusement entre 500 et 2500 Hz. 

7. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 6, caracterisee en ce qu'elle 



11. Installation suivant I'une quelconque des re- 
40 vendications 1 a 6, caracterisee en ce que le 

generateur comporte des moyens de reglage 
qui peuvent etre programmes pour modifier en 
cours de soudage la frequence et/ou I'intensite 
et/ou le temps de soudage. 

45 

12. Installation suivant I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 1 1 , caracterisee en ce qu'elle 
comporte des moyens de distribution (45) d'un 
gaz de protection a I'endroit de soudage, ce 

50 gaz pouvant etre inerte et/ou reducteur. 
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